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Abstract of EP1 277540 

A stretch frame operates as a 
segmented base frame (3), on 
which several 

stretching/positioning devices 
and/or stretch frame segments (6) 
with a processing device are fitted 
on the base frame but can be 
detached. A handling device (5) 
like a robot inserts the stretch 
frame segments into the base 
frame that can be moved in a 
welding processing station 
between a starting position, a 
feeder position and/or a working 
position. An Independent claim is 
also included for a method for 
carrying out a design/model switch 
in a welding station/at a welding 
point. 




Ffg.l 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



httrv /A/1 P«;n3rpnpt-.rnm/l-PYtrlor?nR=FPnnnrR,Tny=FP1 ?77S4fiaF=0 



3/i4/?nns 



(19) 



3 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(11) EP 1 277 540 A2 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(43) Verdffentlithungstag: 

22.01.2003 Patentblatt 2003/04 

(21) Anmeldenummer: 02014700.5 

(22) Anmeldetag: 03.07.2002 



(51) Intel/: B23K 37/047, B62D 65/00, 
B23P 21/00 



(84) Benanpte Vertragsstaaten: 


(72) Erfinder: : 


AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES Fl FRGB GR 


• Acikgoz, Mustafa 


IE IT LI1U NIC NL PT SE SK TR 


4030 Linz (AT) 


Benannte Erstreckungsstaaten: 


• Kreuzgruber, Dietrich 


ALLTLVMK RO SJ 


4060 Leonding (AT) 




• Kreiten, Ulrich 


(30) Prioritat: 18.07J2001 AT 11192001- 


94124 Biichlberg (DE) 


(71) Anmelder; TMS Produktionssysteme GmbH & 


(74) Vertreter: VA TECH Paten te GmbH & Co 


Co. 


Penzinger Strasse 76 


A-4031 Linz (AT) 


1141 Wieh (AT) 



(54) Bearbeitungsstation 

(57) Herkommliche Bearbeitungsstaiiohen zur Her- 
stellung von Fahrzeugkarosserien verwenden eine Viel- 
zahl von Spannrahmen, aufwendige Spannrahmenma- 
gazine urtd komplizierte Spannrahmenwechselmecha- 
nismen, um die erforderliche Fle^ibilitat bei der Herstel- 
liing von Fahrzeugkarosserien zu erreichen, Solche Be- 



arbeitungsstationeh weisen jedoch einen groBen Fla- 
chenbedarf auf und sind daruber hinaus sehrteuer und 
konstruktiv aufwendlg. Die voriiegende Erfindung zeigt 
nun eine Bearbeitungsstationen, die einfach, mitgerin- . 
gem Flachenbedarf und kostengunstig aufge.baut wer- 
den kann und trotzdem voile Funktionalitat gewahrlei- 
stet. 
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Fig. 1 



3 EP 1 277 540 A2 4 



arbeitungsstation ortsfest angeordnet sind. 
[0010] Wenn in.Reichweite der Handhabungseinrich- 
tung zumindest ein Spannrahmensegmentmagazin, 
welches mehrere Spannrahmensegmente enthalt, an- 
geordnet ist, kann die Bearbeitungsstation besonders . 5 
kompakt mit geringem Flachenbedarf ausgefuhrt wer- 
den, da unnotige Verfahrwege vermieden werden und 
eine stationare Handhabungseinrichtung ausreicht, um 
alle benotigten Segmente zu erreichen. Dies wirkt sich 
wiedeaimsehr positivauf die Kosten derBearbeitungsr 10 
station aus. 

Kann mit dem Spannrahmensegment ein Bauteil aufge- 
griffen werden und das Spannrahmensegment gernein-. 
sam mit dem Bauteil mittels der Handhabungseinrich- 
tung in den Grundrahmen eingesetzt werden, verein- 15 
fachtsich der Aufbau der Bearbeitungsstation noch wei- 
*"• ter, da auch eine Bauteilzufuhrvorrichtung ehtfallen 
kann, was sich spwohl auf den erforderlichen.Flachen^ 
bedarf. als auch auf die Kosten positiv auswirkt. 
[0011] Die erfindungsgemafte Bearbeitungsstation 20 
kann ganz besonders effektiv betrieben werden, wenn . - 
mit der Handhabungseinrichtung nach dem Einsetzen 
der Spannrahmensegmente in die Grundrahmen Bear- 
beitungseinrichtungeh greifbar sind und damit die Fahr- 
zeugkarosserien bearbeitbar sind oder mit der Handha- 25 
bungseinrichtung nach und/oder wahrend dem Einset- 
zen der SpannrahmensegmenteMn die Grundrahmen 
Bauteile in die Bearbeitungsstation zufuhrbar sind, da 
dahn die Handhabungseinrichtung durchgangig einge- 
setzt werden kann und es zu keinen totzeiten kommt. 30 
[0012] Der Aufbau der Bearbeitungsstation wird wel- 
ter vereinfacht, wenn die Spannrahmensegmente uber 
den Grundrahmen mit Energie und notwendigeri Medi- 
en versorgt werden. Dies ermpglicht einh'eitliche Kupp- . 
lungen fur Energie und andere Medien, was zu einer 55 
weiteren Standardisierung und Vereinfachung beitragt. 
AuHerdem reicht dann eine zentrale Energie- und.Me- 
dienversorgung der Grundrahmens, beispielsweise 
uber eine zentrale Kupplung, aus..- 

[0013] Eine ganz besonders vorteilhafte Ausfuh- 40 
. rungsvarignte ergibt sich, wenn die Bearbeitungsein- 
richtungen Schweilleinrichtungen, beispielsweise La- 
serschweifi-, Plasmaschweifl- oder Widerstandspunkt- 
schweiHeinrichtungen, sindi Alternativ dazu konnen 
auch mechanische Fugeeinrichtungeri, beispielsweise 45 
Stanzniet- oder Clincheinrichtungen,,vorgesehen .sein. • 
Solche Schweifieinrichtungen bzw. Fugeeinrichtungen 
konnen sehr kompakt ausgefuhrt werden und lassen 
sich deshalb sehr vorteilhaft in die Spannrahmenseg- 
mente integrieren, wodurch die notwendige Kompakt- so 
heit der Spannrahmensegmente problemlos erreicht 
werden kann. 

Fur den Fall einer Laserschweifieinrichtung kann die 
gesamte Station daruber hinaus ohne grpfien Aufwand 
von der Umwelt abgekapselt werden, um die riotwendi- 55. 
gen Sicherheitsvorschriften zu erfullen,.da die gesamte 
erfindungsgemalie Station sehr kompakt gebaut wer- 
den kann.; 



[0014] Eine sehr vorteilhafte Verwendung einer erfin- 
dungsgemaflen Bearbeitungsstation findetsich in einer 
karosseriefertigungsstrade, bestehend aus einer Mehr- 
zahl solcher aufeinanderfolgender Bearbeitungsstatio- 
nen, in der Fahrzeugkarosserien und/oder Untergrup- 
pen von Fahrzeugkarosserien geschweiflt werden. 
[0015] Die vorliegende Erfindung wird anhand der 
beispielhaften, nicht einschrankenden Figuren 1 und 2 
beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine dreidimensionale Ansicht einer erfin- 

dungsgemaRen Bearbeitungsstation 

Fig. 2 eine Detailansicht eines segmentierten 

Spannrahmens, 

Fig. 3 ein Ausfuhrungsbeispiel mit Prehmagazinen 

und ■ ■ 

Fig. 4 ein Ausfuhrungsbeispiel mit zwei Bearbei- 
tungsrobotern. 

[0016] In Fig. 1 ist schematisch ein Teil einer Bearbei- 
tungsstation 1 dargestellt. Zur besseren Ubersicht, wird 
lediglich eine Halfte der Bearbeitungsstation 1 gezeigt, 
wobei eine gleiche bzw. eine ahnliche Anprdnung 
selbstverstandlich auch auf der anderen Seite zu finden 
ist. An einer Seite in Langsrichtung der. Bearbeitungs- 
station 1 ist in der Bearbeitungsstation lein Grundrah- 
men 3 eines segmentierten Spannrahmens angeord- 
net. Dieser Grundrahmen 3 wird wahrend wahrend des 
Fugevorganges in der Bearbeitungsstation 1 ortfest ge- 
halten. Zum . Bestucken des Grundrahmens 3 mit 
Spannrahmensegmenten 6 kann der Grundrahmen aus 
der Bearbeitungsstation 1 in eine Einsetzposition ver- 
fahren werden, z.Bl ein Meter quer zur Bearbeitgngs- 
station 1, und aufierhalb. dieser bestuckt werden. In die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel wird der Spannrahmen nach 
dem Einsetzen der Spannrahmensegmente 6 in der 
Einsetzposition quer zur Bearbeitungsstation 1 zu den 
Saulen in der Bearbeitungsstation 1 in seine Arbeitspo- 
sition gefahren und. gehalten, wobei gleichzeitig die zu 
fugenden Einzelteile in der Bearbeitungsstation 1 ge- 
spannt werden. Nachdem ein Bauteil gefugt wurde, wird 
der gesamte Spannrahmen, Grundrahmen 3 und 
Spannrahmensegmente 6, etwas .aus der Bearbei- 
tungsstation 1 in eine Zufuhrposition gefahren, z.B. ein 
Meter quer zur Bearbeitungsstation 1 , um die problem- 
lose Abfuhr des gefugten Bauteils, sowie die Zufuhr der 
zu fugenden Einzelteile zu erieichtern. Die Bearbeitung 
wird vereinfacht, wenn die Zufuhrposition gleich der Ein- 
setzposition gewahlt wird. 

[0017] Der Grundrahmen 3 ist, wie in Fig. 2 besser 
ersichtiich, in mehrere Segmente unterteilt, hier in drei 
Segmente. In diese Segmente konnen verschiedene 
Spannrahmensegmente 6 eingesetzt werden, die belie- 
big, ausgebildet sein konnen. Z.B. konnen auf den 
Spannrahmensegmenten 6 Positipnier-, Spann- und/ 
oder Bearbeitungseinrichtungen, wie beispielsweise 
Konsolen, Spanner (beispielsweise elektrische oder 
pneumatische Spanner) oder Schweifikopfe, angeord- 
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Blechen, vorzugsweise Fahrzeugkarosserien, be- 
arbeitbar sind. 

10. Bearbeitungsstation nach einem der Anspmche 1 

bis 9 ? dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei- 5 
tungseinrichtungen Schweifieinrichtungen, bei- 
spielsweise Laserschweifi-, Plasmaschweift- oder 
WiderstandspunktschweiReinrichtungen, sind. 

11. Bearbeitungsstation nach einem der Anspruche 1 10 
bis 10; dadurch gekennzeichnet, dass die Bear- 
beitungseinrichtungen mechanische Fugeeinrich- .: . 
tungen, beispielsweise Stanzniet- oder Clinchein- 
richtungen, sind. 

15 

12. Bearbeitungsstation nach einem der Anspruche 2 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Hand- 
habungseinrichtung (5) zum Zufuhren von Bautei- 
len (2) in die Bearbeitungsstation (1) nach und/oder 
wahrend dem Einsetzen der Spannrahmenseg- 20 
mente (6) in die Grundrahrnen (3) ausgefuhrt ist. 

13. Bearbeitungsstation nach einem der Anspruche 1 
bis 1 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ener- 
gieversorgungeinrichtung zum Versorgen der 25 
Spannrahmensegmente (6) uber den Grundrah- 
rnen (3) mit Energie und notwendigen Medien, wie 
beispielsweise Wasser, Strom, Druckluft oder 
SehweifJgas, vorgesehen ist. 

30 

14. Karosseriefertigungsstrafie bestehend aus einer 
Mehrzahl aufeinanderfolgender Bearbeitungssta- 
tionen (1) nach einem der Anspruche 1 bis 13. 

15. Karosseriefertigungsstrafie nach Anspruqh 14, da- 35 
durch gekennzeichnet, dass Fahrzeugkarosseri- 
en und/oder Untergruppen von Fahrzeugkarosseri- 
en fugbar sind. 

16. Verfahren zur Durchfuhrung eines Typenwechsels 40 
in einer Bearbeitungsstation (1 ), vorzugsweise eine 
Schweifistatipn, in welcher Konstruktionen aus Ble- 
chen, vorzugsweise Fahrzeugkarosserien, mit Hilfe 
zumindest eines Spannrahmens gefugt werden, 
wejcher eine Mehrzahl vop Spann- und/oder Posi- 
tioniereinrichtungen und/oder eine Bearbeitungs- 
einrichtung aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
dass der.segmentierte Spannrahmen. durch Erset- 
zen zumindest eines einzelnen losbaren Spannrah- 
mensegmentes, welches jeweils eine Mehrzahl von so 
Spann- und/oder PositioYiiereinrichtungen uhd/ 
oder eine Bearbeitungseinrichtung aufweist, auf die 
neue Type umgerustet wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- .55 
zeichnet, dass der Spannrahmen mittels zumin- 
dest einer Handhabungseinrichtung (5), vorzugs- 
weise ein Roboter, umgerustet wird. 
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Fig.3 




Fig.4 



